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© Verfahren zum seitenrichtigen Aufbringen von Sicherheitselementen. 


© Die Erfindung betrtfft ein Verfahren zur Herstei- 
lung von Wertpapieren mit eingelagerten Sicher- 
heitselementen, insbesondere Sicherheitsfaden mit 
Zeichen Oder optisch aktiven Strukturen in Form von 
Hologramm-, Beugungs- Oder Interferenzstrukturen 
sowie Vorrichtungen zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens. Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dafi 


die SicherheitseJemente wahrend der Papierherstel- 
lung seitenrichtig eingebracht werden und, soweit 
gewunscht, auch ganbzflachig zuganglich derart in 
das Wertpapier eingebettet sind, wobei dafl die Pa- 
pieroberflache mit der Oberflache des Sicherheits- 
elements eine Ebene bildet. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Wertpapiers mit eingelagertem Sicher- 
heitsetement, insbesondere Sicherheitsfaden mit 
Zeichen Oder optisch aktiven Strukturen in Form 
von Hologramm-, Beugungs- Oder Interferenzstruk- 
turen sowie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens. 

Zum Schutz gegen Nachahmungen werden 
Wertpapiere schon seit langem mit den verschie- 
densten Sicherheitsmerkmalen versehen, die stets 
den modemsten Reproduziertechniken mit dem 
Ziel angepaSt sein mussen, etwaige Falschungs- 
versuche zu verhindern Oder zumindest leicht er- 
kennbar zu machen. Daher ging die Entwicklung 
der Sicherheitsmerkmale immer mehr in Richtung 
hochkomplizierter und herstellungstechnisch sehr 
aufwendiger Produkte, die durch ihr aufleres Er- 
scheinungsbild sehr auffallig und durch die Ver- 
wendung einfacherer Methoden nicht zu imitieren 
sind, so dafl der Aufwand fur die Falschung in 
keinem Verhaltnis mehr zum Nutzen steht. 

Eines der altesten und bekanntesten Sicher- 
heitsmerkmale ist der Sicherheitsfaden, welcher 
aus verschiedensten Materialien bestehen kann 
und in Form schmaler Bandchen wahrend der Pa- 
pierherstellung am Rundsieb eingefugt wird, so dafl 
er in das Papiermaterial eingebettet ist. Vorwiegend 
werden die Sicherheitsfaden aus Kunststoffolien 
hergestellt, welche eingefarbt, metallisch beschich- 
tet Oder, auch mit pigmentformigen Substanzen 
versehen werden. Derartige Substanzen konnen 
den Sicherheitsfaden rnagnetische, fluoreszierende 
oder dergleichen maschinell uberprufbare Eigen- 
schaften verleihen. Um den Sicherheitsfaden auch 
visuelt leicht iiberprufbar zu machen, werden zu- 
satzlich auch haufig Zeichen oder Muster auf die 
Faden aufgebracht. 

In der EP-OS 0 279 880 ist ein derartiger 
Sicherheitsfaden aus transparentem Folienmaterial 
beschrieben, der mit metallisch glanzenden Mikro- 
schriftzeichen bedruckt und im Inneren des Sicher- 
heitspapiers eingebettet ist. In Auflicht sind der 
Sicherheitsfaden und die Schriftzeichen aufgrund 
der Streuung der uber dem Sicherheitsfaden ange- 
ordneten Papierschicht und der hohen Reflexion 
der glanzenden Zeichen nicht zu erkennen. Im 
Durchlicht dagegen zeigt sich dem Betrachter ein 
das Wertpapier durchziehender Schriftzug. Auf die- 
se Weise wird verhindert, da/3 die Schriftzeichen 
durch einen Aufdruck auf die Papieroberflache imi- 
tiert werden. 

Ein besonderer, visueller Effekt kann jedoch 
auch durch nur teilweises Einbetten des Fadens in 
das Papiermaterial erreicht werden, da in diesem 
Fall der Sicherheitsfaden stellenweise direkt an die 
Oberflache tritt (EP-OS 0 070 172). Dieser soge- 
nannte Fenster-Sicherheitsfaden kann zusatzlich 
zumindest teilweise mit unter UV-Bestrahlung lumi- 


neszierenden SchriftzUgen oder Hologrammen ver- 
sehen sein. 

Einen besonders auffalligen und somit im 
Wertpapier sehr gut auffindbaren Sicherheitsfaden 

5 beschreibt die EP-OS 0 330 733. Es handelt sich 
ebenfalls um einen Fenster-Sicherheitsfaden, der 
aus einer transparenten Kunststoffolie mit metalli- 
scher Beschichtung besteht, wobei diese Beschich- 
tung Aussparungen in Form von Zeichen oder Mu- 

10 stern aufweist. Daruber hinaus ist der Sicherheitsfa- 
den in den zu den Aussparungen deckungsglei- 
chen Bereichen mit farbgebenden und/oder lumi- 
neszierenden Substanzen versehen, durch die sich 
die Zeichen oder Muster unter geeigneten Lichtbe- 

75 dingungen von der opaken Metallbeschichtung 
farblich kontrastierend unterscheiden. 

Obwohl die genannten Sicherheitselemente 
vom sicherheitstechnischen Standpunkt her sehr 
wertvoll einzustufen sind, ist die Einbringung ins 

20 Papier durchaus problematisch, da in der Praxis 
aufgrund vieler Fehlerquellen die seitenrichtige Ein- 
bettung des Fadenmaterials nicht immer gewahrlei- 
stet werden kann. Dies fiihrt dazu. dafi die eventu- 
ell vorhandenen Schriftzeichen je nach Lage des 

25 Sicherheitsfadens auch spiegelverkehrt in dem 
Wertpapier vorliegen konnen. 

Bislang wurde dieser produktionsbedingte 
Schonheitsfehler entweder einfach akzeptiert oder 
durch seitigenrichtig/seitenverkehrt alternierendes 

30 Aufbringen des Druckoildes kompensiert. 

Die neueren Sicherheitsfaden jedoch, die mit 
hochtechnischen optischen Eigenschaften, wie z. 
B. Hologrammen, ausgestattet sind, erfordern ho- 
here Prazision beim Einbringen in das Papier. 

35 Denn die optisch aktive Struktur liegt nur auf einer 
Seite des Fadens vor und muC, um einer visuellen 
Prufung zugangig zu sein, zumindest teilweise di- 
rekt an die Dokumentenoberflache treten. Die 
Ruckseite des Fadens ist ublicherweise mit Kleb- 

40 stoff beschichtet, um den dunnen und schmalen 
Faden, insbesondere in den Fensterbereichen, glatt 
und geradiinig zu befestigen. 

Wird ein derartiger Faden seitenverkehrt in das 
Wertpapier eingebracht, so fuhrt dies zu einem 

45 Verlust des sicherheitstechnisch wirksamen opti- 
schen Effekts, da die optische Struktur von der 
Ruckseite des Wertpapiers her durch das Papier- 
material hindurch nicht zu beobachten ist. Da bei 
einem derartigen seitenverkehrt eingebrachten Si- 

50 cherheitsfaden in den Fensterbereichen die Kleb- 
stoffschicht frei liegt, besteht auch die Gefahr, da/3 
der Sicherheitsfaden in den Fensterbereichen mit 
anliegenden Scheinen oder Gegenstanden ver- 
klebt. Seitenverkehrtes Einbetten bedeutet dem- 

55 nach in diesem Fall hohen Qualitatsverlust bzw. 
Ausschufi. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, ein Verfahren zur Herstellung eines Wertpa- 
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piers mit eingelagertem Sicherheitselement sowie 
eine Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens 
anzugeben, wobei das Aufbringen des Sicherheits- 
elements derart in die Papierfertigung integriert 
werden soil, dafi das Sicherheitselement seitenrich- 
tig auf das Wertpapier zu liegen kommt. 

Erfindungsgemafl wird diese Aufgabe durch die 
im Kennzeichen der Ansprtiche 1 und 32 genann- 
ten Merkmale gelost. Vorteilhafte Weiterbildungen 
sind Gegenstand von Unteranspriichen. 

Mit dem erfindungsgemaflen Verfahren bzw. 
der erfindungsgemafien Vorrichtung ist es erstmals 
moglich, Sicherheitsfaden gezielt seitenrichtig ein- 
zubringen. Hierfur wird das Fadenmaterial seiten- 
richtig auf den Vorratsrollen abgelegt und mit Hilfe 
eines Transportmechanismus unter moglichst kon- 
stanter Zugkraft so nahe wie moglich an das Pa- 
piersieb herangefurt, wobei der Transportmechanis- 
mus derart konzipiert ist, daB eine Verdrehung des 
Bandes unter Normalbedingungen unterbunden 
wird. 

Zur Erleichterung beim ersten Einfadeln einer 
Endlosrolle wird der Anfang des Endlosbandes mit 
einer Positionierhilfe in Form eines breiteren Fo- 
lienstucks versehen, welches seitenrichtig in den 
Transportmechanismus eingefuhrt wird. Das Folien- 
stiick kann perforiert sein, um eine bessere Verbin- 
dung mit dem Papier zu gewahrleisten. Anstelle 
des Folienstucks kann auch geeignetes anderes 
Material, wie z. B. ein Drahtgefiecht, verwendet 
werden. Der Bereich der Papierbahn, der die Posi- 
tionierhilfe enthalt, wird anschlie/tend als Makulatur 
ausgesondert. 

Der Transportmechanismus ist so ausgelegt, 
da/3 er das Fuhrungselement und somit den Faden 
wahrend des gesamten Transports in seiner seiten- 
richtigen Lage halt. Sobald das Fuhrungselement 
die entstehende Papierbahn erreicht hat, wird die- 
ses aufgrund seines relativ hohen wasserdurchlas- 
sigen Flachenanteils schnell und gleichma/iig an 
der Papierbahn angelagert, wodurch eine gleich- 
ma0ige Zugkraft auf das Sicherheitselement ausge- 
ubt wird und sich dieses folglich ebenfalls seiten- 
richtig an der Papierbahn anlagert. 

Die erfindungsgemaBe Losung ermoglicht es 
somit, herkommliche Sicherheitsfaden, die entwe- 
der vollstandig Oder teilweise als Fensterfaden in 
das Wertpapier eingebettet sind, mit hoherer Quali- 
tat und mit deutlich geringerem Ausschu/i einzu- 
bringen. 

Dieses Verfahren eroffnet allerdings auch die 
Moglichkeit, Wertpapiere mit vollstandig an der 
Oberflache freiliegenden Sicherheitsfaden herzu- 
stellen. Derartige Sicherheitsfaden werden zuneh- 
mend zum Schutz gegen Nachahmungen mit Farb- 
kopierern eingesetzt und sind im aligemeinen mit 
optisch variablen Strukturen, wie Hologrammen 
Oder Beugungsmustern, versehen. Der Falschungs- 


schutz beruhrt in diesem Fall auf der ungenilgen- 
den Wiedergabe der optischen Eigenschaften sol- 
cher Faden durch die Farbkopierer. 

Bisher wurden derartige optisch variablen Si- 

5 cherheitselemente jedoch wegen der Schwierigkei- 
ten bei der seitenrichtigen Aufbringung meist nach 
der Wertpapierherstellung aufgebracht. 

Im Zusammenhang mit der Aufbringung op- 
tisch variabler Elemente auf Wertpapiere sind ver- 

io schiedene Verfahren bekannt. Sie lassen sich ubli- 
cherweise in drei Kategorien, Kleben, Transfer- 
druck und Pragen, einteilen. 

Beim Kleben werden Haftetiketten, die sich bei- 
spielsweise zunachst vorgestanzt auf Silikonpapier 

75 befinden, auf das Papiersubstrat ubertragen. Die 
Haftetiketten weisen zumindest einen Schichtauf- 
bau auf, der sich aus einer Haftklebeschicht, einer 
selbsttragenden Folie einer optisch aktiven Schicht 
(beispielsweise mit Beugungsgitter) und einer dar- 

20 uberliegenden Schutzschicht zusammensetzt. Die 
Dicke eines Haftetiketts Itegt typischerweise in der 
Grofle von 50 Mikrometer, wobei der wesentliche 
Anteil der Dicke auf die Tragerfolie entfallt. 

Beim Transferdruck, auch Heifipragen genannt, 

25 wird das optisch variable Element auf einem Trans- 
ferband vorgefertigt und in einem nachfolgenden 
Arbeitsschritt auf das Substrat ubertragen. Der auf 
das Papier ubertragene Aufbau besitzt typischer- 
weise eine Dicke im Bereich von wenigen Mikro- 

30 metern. Im Falie von Hologrammen besteht der 
ubliche Schichtaufbau des Elements aus einer 
Heiflklebeschicht, aus einer Lackschicht mit Pra- 
gung, einer Aluminium-Aufdampfschicht und einer 
transparenten abdeckenden Schutzschicht Dieser 

35 Schichtaufbau befindet sich zunachst auf der 
Transferfolie, wobei er mit einer Releaseschicht (z. 
B. einer Wachsschicht) auf der Folie befestigt ist. 
Zum Transfer wird das Band mit der Heitfklebe- 
schicht auf das Substrat aufgelegt, durch Anpres- 

40 sen eines geheizten Stempels wird die Hei/Sklebe- 
schicht aktiviert, so da/i sich das Element mit dem 
Substrat verbindet. Gleichzeitig schmilzt die Trenn- 
schicht, wodurch sich das Hologramm vom Trans- 
ferband lost. Das Transferprinzip ist heute das am 

45 haufigsten angewandte Verfahren und wird insbe- 
sondere auch ublicherweise zum Aufbringen von 
Hologrammen auf Kunststoff-Kreditkarten verwen- 
det. 

Das Prageverfahren eignet sich vor ailem fur 
so Beugungselemente, wie Hologramme und optische 
Gitter. . Hierbei wird auf ein Substrat eine Schicht 
aus einem aushartbaren Lack aufgetragen, der vor- 
zugsweise mit einer extrem dOnnen und reflektie- 
renden Metalloberflache versehen ist. Mit einem 
55 Pragestempel wird in die Lackschicht die beu- 
gungsoptische Reliefstruktur eingepragt, nach dem 
Ausharten des Lacks wird die Struktur mit einem 
Schutzlack abgedeckt. Das fertige Element weist 
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einen Schichtaufbau auf, der aus den aufeinander- 
folgenden Schichten von Lack mit Metallschicht 
und Reliefstruktur sowie der Schutzlackschicht be- 
stehL 

Jedes der bekannten Verfahren und die damit 
hergestellten Produkte haben ihre speziellen Vor- 
und Nachteile. Klebeetiketten beispielsweise sind 
technisch einfach herstellbar und problemlos sei- 
tenrichtig auf die vorgesehenen Substrate ubertrag- 
bar. Extrem nachteilig fur eine Anwendung auf dem 
Wertpapiersektor ist bei Klebeetiketten allerdings 
die Moglichkeit, die Elemente ats Ganzes vom 
Substrat zu losen und auf gefalschte Produkte zu 
ubertragen. Aus diesem Grund werden fur Wertpa- 
pieranwendungen die Transfer- und Prageelemente 
bevorzugt. 

Die Transfer- und Prageelemente genugen 
weitgehend dem auf dem Wertpapiersektor gefor- 
derten Bedurfnissen an Falschungssicherheit, je- 
doch stellen sich bei der Fertigung von Wertpapie- 
ren mit diesen Elementen eine Reihe von ferti- 
gungstechnischen Problemen. 

Es ist zu berucksichtigen, daJ3 Wertpapiere ub- 
licherweise ein sicherheitstechnisch hochwertiges 
Druckbild besitzen, diese Druckbilder werden in 
den meisten Fallen mit Hilfe von Stahitiefdruckver- 
fahren aufgebracht. Stahltiefdruck und verwandte 
Verfahren erfordern, damit sich die Druckfarben gut 
mit dem Substrat verbinden, eine relativ hohe 
Oberflachenrauhigkeit des Substrats. Rauhe Ober- 
flachen sind jedoch fur die Aufbringung der wenig 
stabilen optisch variablen Elemente denkbar unge- 
eignet. Die empfindiichen Hologram mstrukturen 
werden namlich durch rauhe Oberflachenstrukturen 
in ihrer Qualitat sehr negativ beeinfluflt. 

Weiterhin ist zu beachten, da/3 das Wertpapier 
beim Stahltiefdruck auf seiner ganzen Flache einer 
sehr hohen Druckbelastung ausgesetzt wird. Even- 
tuell vor dem Druck aufgebrachte optische Elemen- 
te werden hierdurch gewohnlich in ihrer optischen 
Wirkung herabgesetzt und konnen durch die sich 
vom Papieruntergrund durchpragende Rapierrau- 
higkeit sogar beschadigt oder vollig zerstort wer- 
den. 

Bei der Herstellung von Wertpapieren mit op- 
tisch variablen Elementen stattet man aufgrund die- 
ser Problematik das Wertpapier entweder zuerst 
mit dem Druckbild aus und bringt das Hologramm 
in einem der darauffolgenden Arbeitsschritte auf 
oder man zerlegt die Aufbringung der Elemente in 
Einzelschritte, wobei die durch das Stahltiefdruck- 
verfahren nicht gefahrdete MaBnahmen vor dem 
Bedrucken und die anderen erst nach dem Druck- 
vorgang vorgesehen wurden. Bei iner solchen 
Vorg hensweise nahm man bish r bewu/U in Kauf, 
dai3 durch die direkte Verkopplung mit dem Druck- 
vorgang einerseits keine auftragsneutrale Vorferti- 
gung von unbedruckten Wertpapieren mit optisch 
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variablen Elementen moglich war (keine Produktion 
auf Halde) und man andererseits fGr die Aufbrin- 
gung der optisch variablen Elemente pro Drucklinie 
spezielle daftir geeignete Maschinen 

5 (Transfermaschinen etc.) bendtigt. Die pro Druckli- 
nie benotigten Spezialmaschinen erhdhen nicht nur 
die Kosten und den Raumbedarf fur den Maschi- 
nenpark, sondern bilden aufgrund der abweichen- 
den Produktionskapazitat am Ende der Drucklinie 

w jeweils einen Engpafl, der nur mit erhohtem zu- 
satzlichen Maschinenaufwand ausgeglichen werden 
kann. 

Aus der EP-OS 0 338 378 ist ein derartiges 
System zur Fertigung von Papierprodukten be- 

75 kannt, die sowohl ein Druckbild wie ein optisches 
Beugungselement aufweisen. In einem kontinuierli- 
chen Prozefl wird das Papier zunachst in bekann- 
ten Druckwerken bedruckt. Anschlieflend wird ana- 
log zum beschriebenen Prageverfahren in einem 

20 Arbeitsgang ein strahiungshartbarer Lack aufgetra- 
gen und mit einer Beugungsstruktur versehen. in 
nachfolgenden Arbeitsgangen wird die Beugungs- 
struktur mit einer reflektierenden Metallschicht be- 
dampft und mit einem Schutzlack versehen. 

25 In anderen bekannten Systemen wird der Ar- 

beitsgang der Hologrammaufbringung zweigeteilt. 
Im Anschlui3 an die Papierherstellung wird dabei in 
einem ersten Teilschritt der Lack auf die Papier- 
oberflache aufgetragen. Nach dem Bedrucken des 

30 Papiers wird im nachsten Teilschritt das optische 
Gitter eingepragt. 

Die erzwungene Reihenfolge von Bedrucken 
und Aufbringen der optisch wirksamen Schichten 
bzw. das Aufbringen der optisch wirksamen Struk- 

35 turen fiihrt, wie bereits angedeutet, zu einer Reihe 
von schwerwiegenden Nachteilen. 

Ein weiterer Nachteil der bekannten Verfahren 
ist ihre schwierige Eingliederung in den Organisa- 
tionsablauf von Wertpapierdruckereien. Aus sicher- 

40 heitstechnischen Grunden ist es bei der Wertpa- 
pierherstellung praktisch unumganglich, daJ3 der 
Druckvorgang, insbesondere das Drucken der Se- 
riennummer, den letzten Verarbeitungsvorgang vor 
der Ausiieferung der Wertpapiere darstellt In Wert- 

45 papierdruckereien ist es deshalb feste Gepflogen- 
heit, Papier mit den zugehorigen Sicherheitsmerk- 
malen wie Wasserzeichen, Sicherheitsfaden und 
eventuellen optischen Elementen vorzufertigen und 
anschlieBend zu bedrucken. Die Beibehaltung die- 
so ser Fertigungsfolge ist dabei bei den bekannten 
Verfahren ebenfalls nicht m6glich. 

Des weiteren ist zu beachten, daC optisch vari- 
able Elemente und Papier zwei Materialmen mit 
hochst unterschiedlichen Eigenschaft n sind und 

55 dafi entsprech nd der vorgesehenen Funktion auch 
verschiedene Anforderungen an die beiden Mate- 
rialien gestellt werden. Papier, insbesondere Wert- 
papier, hat neben anderen Eigenschaften eine ge- 
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wisse "Griffigkeit" aufzuweisen, weiter muJ3 das 
Papier Druckfarben annehmen und binden konnen. 
Diese Eigenschaften erreicht man durch Wahl spe- 
zieller Papierarten, vorzugsweise Hadernpapier so- 
wie durch Einstellung einer vorbestimmten Oberfla- 
chenrauhigkeit und -struktur. Optisch variable Ele- 
mente haben demgegenuber optische Eigenschaf- 
ten mit mdglichst hohem Wirkungsgrad aufzuwei- 
sen. Die physikaiischen Gesetze erfordern hierfur 
aber in erster Linie Oberfiachenstrukturen, die sich 
durch eine sehr glatte und ebene Oberflache aus- 
zeichnen. 

Beim Aufbringen der optischen Elemente auf 
Papier besteht daher stets die Gefahr, daj5 sich die 
Oberflachenrauhigkeit des Papiers in die zum Teil 
sehr empfindlichen Schichten des Flachenelements 
einpragen und diese somit beschadtgen, beein- 
trachtigen Oder gar zerstoren. Im Regelfall ist des- 
halb ein Ausgleich zwischen den unterschiedlichen 
Oberflachengualitaten notwendig, der eine derarti- 
ge Beeintrachtigung verhindert 

Diese Vielzahl von teils sehr gravierenden 
Nachteilen vermeiden das erfindungsgemafle Ver- 
fahren und die zugehorige Vorrichtung. Mit Hilfe 
der Erfindung ist es moglich, ein Wertpapier mit 
optisch variablem Element zu schaffen, welches 
nachtraglich, insbesondere im Stahltiefdruckverfah- 
ren, bedruckt werden kann, ohne da/3 dadurch das 
optisch variable Element beschadigt wird. Daruber 
hinaus kann die Aufbringung des optisch variablen 
Elements ohne maschinelle Veranderungen in den 
Fertigungsablauf tntegriert werden. 

Im Gegensatz zur bisherigen Vorgehensweise, 
bei welcher die optisch variablen Elemente immer 
erst nach der eigentlichen Herstellung auf das 
Wertpapier aufgepragt, aufgeklebt Oder ubertragen 
wurden, gibt die Erfindung die Lehre, das optisch 
variable Element bereits wahrend der Papierher- 
stellung mit dem Wertpapier zu verbinden und 
zwar in dem Zustand, in dem das Wertpapier noch 
relativ feucht, weich und noch nicht gegautscht 
oder kalandriert ist. Im Gegensatz zum getrockne- 
ten und ausgeharteten Zustand des Papiers ist es 
in dieser Phase moglich, auch ein druckempfindli- 
ches optisch variables Element in die Papiermasse 
hineinzudrucken, ohne dafl es dabei zu irgendwel- 
chen Beschadigungen kommt. Der noch hohe 
Wassergehalt in dieser Phase der Herstellung wirkt 
druckausgleichend und ermoglicht eine gleichmafii- 
ge Einbettung der Tragerfolie in die Papiermasse. 

Anders als beim nachtrSg lichen Aufbringen der 
optisch variablen Elemente pragt die Oberflachen- 
rauhigkeit des Papiers nicht die Tragerfolie, son- 
dern es kommt umgekehrt zu einer Anpassung der 
noch nachgiebigen Papierfasern an die glatte Un- 
terflache der Tragerfolien, die auf ihrer anderen 
Seite durch die glatten Oberflachen der Kalander- 
walzen gestutzt werden. 
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Im Ergebnis erreicht man dadurch eine Einbet- 
tung des optisch variablen Elements in die Papier- 
substanz, wobei die Papieroberflache mit der Ober- 
flache des optisch variablen Elements fluchtet. Ein 

5 nachtragliches Bedrucken auch in den Bereichen 
des optisch variablen Elements ist ohne weiteres 
moglich, da die auftretenden hohen Drucke nicht 
zu einer ubermafligen Belastung des in die Ober- 
flache des Wertpapiers eingelassenen optisch vari- 

70 ablen Elements tuhren. 

Besonders vorteilhaft fur die Durchfuhrung des 
erfindungsgema/Jen Verfahrens ist es, wenn die 
optisch variablen Elemente in Bandform, ahnlich 
den Sicherheitsfaden, vorliegen. Anders als die 

75 herkommlichen Sicherheitsfaden werden die Tra- 
gerfolien mit der optisch aktiven Struktur auf die 
gebildete Papierschicht aufgelegt, nachdem die 
Blattbildung abgeschlossen oder nahezu abge- 
schlossen ist. In diesem Sinne wird die Folie ent- 

20 weder au/terhalb der Pulpe an das Rundsieb heran- 
gefuhrt, nachdem sich die Papierschicht vollstandig 
gebildet hat. d. h. sie werden nach Verlassen des 
Rundsiebs auf die Papierfaserschicht aufgelegt 
oder die Folie wird in der Pulpe an einem Punkt an 

25 das Rundsieb herangefuhrt, an dem ein wesentli- 
cher Teil der Papierbildung bereits abgeschlossen 
ist, z. B. nachdem 80 bis 90 % der endgultigen 
Papierdicke vorliegen, so dafl die Materialdicke von 
Folienstreifen plus Papier etwa der Papierdicke in 

30 den nebenliegenden Bereichen entspricht. 

Im Gegensatz hierzu ist der Punkt der Faden- 
zufuhrung bei herkommlichen Sicherheitsfaden 
aufgrund ihrer, im Vergleich zu optisch variablen 
Elementen, geringen Anforderungen an das Papier- 

35 material und die Behandlung freier wahlbar. So 
konnen derartige Sicherheitsfaden, die bekanntlich 
zumindest teilweise im Inneren des Papiermaterials 
angeordnet sind, z. B. bereits nach 50 % Papieran- 
lagerung, an das Rundsieb herangefuhrt werden. 

40 Der Einbringpunkt kann jedoch ebenso bei 40 oder 
60 % Papierbildung gewahlt werden, ohne da/* die 
Erfassung der sicherheitstechnisch wirksarnen phy- 
sikaiischen Effekte beeintrachtigt wird. 

Die an die Papierbahnbildung anschlietfenden 

45 Verfahrensschritte, wie z. B. das Kalandrieren, Lei- 
men, Trocknen etc., entsprechen dem ublichen 
Vorgehen. Durch sie wird die Tragerfolie test in 
dem Wertpapier verankert. Vorzugsweise ist die 
papierseitige Schicht der Tragerfolie mit einer Kle- 

50 berschicht zu versehen, die beim Trocknen des 
Papiers aushartet. Je nach Ausfuhrungsform, d. h. 
Folienbreite, Steifigkeit, Aufbringzeitpunkt etc. wahlt 
der Fachmann aus der im Handel verfUgbaren Pa- 
lette von Klebstoffen den jeweils geeigneten aus. 

55 Besonders geeignet erscheinen dabei sowohl Haft- 
kleber, als auch wasserlosliche Kleber oder auch 
Heii3schmelzkleber. Gegebenenfalls ist es auch 
moglich, die Kleber- Aushartung durch eine ent- 
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sprechende UV- Oder Infrarotbestrahlung zu unter- 
stOtzen. 

Fur den Fall, dafi kein endloses Folienband 
eingesetzt werden soil, konnen auch einzelne op- 
tisch variable Elemente in Form von Haftetiketten 
vorgesehen sein. Diese Haftetiketten werden vor- 
zugsweise an einem endlosen Transferband befe- 
stigt, das spater, d. h. nach Verankerung der Eti- 
ketten, in der Papiermasse wieder abgezogen wird. 

Da sich die Hologramm-Aufbringung nach dem 
erfindungsgema/ten Verfahren noch im Rollenstadi- 
um des Papiers durchfuhren lafit, sind hohe Verar- 
beitungsgeschwindigkeiten moglich. 

Aus der Unabhangigkeit von Druckprozeff und 
Hologramm-Aufbringung ergibt sich als weiterer 
Vorteil, dafi der in den Wertpapierdruckereien ubli- 
che Verfahrensablauf eingehalten werden kann. So 
kann das Papier mit all seinen Sicherheitselemen- 
ten wie Wasserzeichen, Sicherheitsfaden, optisch 
variablem Element usw. vorgefertigt und soweit no- 
tig auch gelagert werden. Der besonders sicher- 
heitskritische Druckvorgang stellt wie ublich den 
letzten Verfahrensschritt dar. 

Nachfolgend sind Ausfuhrungsformen der Er- 
findung anhand der beigefugten Zeichnung bei- 
spieisweise beschrieben. Darin zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch ein Wert- 

papter mit eingelassenem Hoio- 
grammelement und eingebette- 
tem Sicherheitsfaden, 
Fig. 2a - d verschiedene Ausfuhrungsformen 
der Positionierhilfe und des Fuh- 
rungselements, 
Fig. 3-13 schematische Darstellungen einer 
Rundsiebpapiermaschine zur er- 
findungsgemaflen Aufbringung 
der Sicherheitselemente. 
Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einem Wert- 
papier 10 mit eingelagerten Sicherheitselementen, 
vorzugsweise einem optisch variablen Element 12 
und einem Sicherheitsfaden 11. Das Wertpapier 
kann naturlich auch nur eines der gezeigten Sicher- 
heitselemente 11,12 aufweisen oder eine beliebige 
Kombination aus diesen Sicherheitselementen und 
anderen nicht gezeigten Sicherheitselementen. 

Das optisch variable Element 12 ist in Form 
eines Streifens fugenlos in die Papiermasse einge- 
bettet, wobei seine Oberflache mit der Papierober- 
flache fluchtet. Die Oberflache des optisch variab- 
len Elements, das vorzugsweise eine Hologramm- 
struktur 14 aufweist, ist von au/ten ganzflachig 
sichtbar, so da/J die optischen Effekte gut GberprUf- 
bar sind, was bei den bekannten Fenster-Sicher- 
heitsfaden nicht immer der Fall ist, da dort die 
winzigen Flachen, die das Fadenmaterial sichtbar 
machen, optisch nicht sehr wirksam sind. 

Der Sicherheitsfaden 11 dagegen kann entwe- 
der vollstandig in das Papiermat rial eingebettet 


oder in Form eines Fenster-Sicherheitsfadens in 
die Papiermasse eingewebt sein. In einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform besteht der Sicherheitsfa- 
den 11 aus einer Kunststofffolie, die metallisch 

5 beschichtet ist, wobei die Beschichtung Aussparun- 
gen in Form von Zeichen oder Mustern aufweist. 
Daruber hinaus ist der Sicherheitsfaden in Form 
eines Fenster-Sicherheitsfadens in das Papiermate- 
rial eingebettet. 

io Sowohl das optisch variable Element als auch 

der Sicherheitsfaden liegen als dunnes, selbsttra- 
gendes Endlosband auf einer Vorratsrolle vor. Da- 
her wird im folgenden das einzubringende Folien- 
band allgemein als Sicherheitselement bezeichnet. 

15 Welche der dargestellten Mdglichkeiten fur das 
jeweilige einzubringende Sicherheitselement am 
geeignesten ist, entscheidet der Fachmann im Hin- 
biick auf die tatsachlichen Gegebenheiten. 

Um das Sicherheitselement seitenrichtig an der 

20 sich bildenden Papierbahn anlagern zu konnen, ist 
der Anfang des Endlosbandes mit einem perforier- 
ten Folienstuck 200 als Positionierhilfe versehen, 
wie in Fig. 2a skizziert. Anstelle des Folienstucks 
200 kann jedoch auch jede andere Art von Ge- 

25 flecht, das gut wasserdurchlassig ist, verwendet 
werden. wie z. B. das Drahtgeflecht 210 in Fig. 2b. 

Die genaue Funktion und Einsatzweise der Po- 
sitionierhilfe 200 bzw. 210 wird anhand der folgen- 
den Fig. ausfuhrlich erlautert. Dabei zeigen die Fig. 

30 3-10 verschiedene Moglichkeiten, wie das Folien- 
band 16 innerhalb der Papiermaschine zugefuhrt 
werden kann. 

Wie aus Fig. 3 ersichtlich, erfolgt die Bildung 
der Papierschicht auf dem Rundsieb 18 in bekann- 

35 ter Art und Weise, indem Flussigkeit aus der Pulpe 
24 durch das Innere 20 des Rundsieb 18 abgezo- 
gen wird, wobei sich die Papierfasern auf dem 
Rundsieb ablagern. 

Das Sicherheitselement 16 wird dabei von ei- 

40 ner Vorratsrolle 17 abgezogen und mit einer Duse 
30 auf das Papier 26 aufgebracht, wobei die Duse 
30 so weit in die Pulpe 24 eintaucht, dai3 eine 
Stelle erreicht wird, an welcher dem jeweiligen 
Sicherheitselement 16 entsprechend genugend Pa- 

45 pier gebildet ist. Beim Verlassen des Rundsiebs 18 
wird die fertige Papierbahn 26 mit einem Abnah- 
mefilz 22 abgedeckt und zu den nachfolgenden 
Weiterverarbeitungsstationen transportiert. 

Um auch innerhalb der Duse 30 eine seiten- 

50 richtige Positionierung des Sicherheitselements zu 
gewahrleisten, ist es von Vorteil, den Anfang des 
Endlosbandes mit einem zusatzlichen raumlichen 
FUhrungselement 400 zu versehen, das in seinen 
Dimensionen an die Abmafle der Duse angepaBt ist 

55 (Fig. 2c). Da die Duse 30 vorzugsweise einen 
rechteckigen oder ovalen Querschnitt aufweist, ist 
das Fuhrungselement 400 in der Regel entweder 
quaderformig, wie Fig. 2c dargestellt oder zylin- 
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drisch geformt. Es sind jedoch auch andere Aus- 
fOhrungsformen denkbar, die es dem FUhrungsele- 
ment erlauben, in der Duse zu gleiten, ohne da/5 es 
verdrehen kann. Dieses Fuhrungseiernent 400 ist 
jedoch nicht am Sicherheitselement 16 befestigt, 
umschliefit es alterdings derart, da/3 sich das Band 
16 zwar in Laufrichtung ungehindert bewegen kann, 
jedoch in keiner anderen Richtung. 

Beinn Einsetzen einer neuen Vorratsrolle wer- 
den zu Beginn das perforierte Folienstuck 200 und 
das Fuhrungseiernent 400 seitenrichtig in die Duse 
30 eingebracht und mit PreBluft an das dem Papier 
nahe Dusenende transportiert. Wahrend sich das 
Folienstuck 200 seitenrichtig auf der Papierbahn 
anlagert, wird das Fuhrungseiernent 400 an einem 
Pa/Jstuck 60 am Dusenende arretiert. Fig. 2d zeigt 
in einer Schnittdarstellung diese Anordnung. 

Das Folienstuck 200 wird wegen seiner relativ 
hohen Wasserdurchlassigkeit sehr schnell und 
gleichma/Jig in die Papierbahn eingebettet, so dafl 
auf das Sicherheitselement 16 eine relativ gleich- 
ma/Jige Zugkraft ausgeubt wird. Auf diese Weise 
ist gewahrleistet. daB sich das Band 16 weder 
beim erstmaligen Einfadeln des Endlosbandes. 
noch im kontinuierlichen Betrieb verdrehen kann. 

Start der Duse 30 kann auch eine Befesti- 
gungsstange 70 verwendet werden, an deren dem 
Rundsieb zugewandten Seite das Fuhrungseiernent 
400 befestigt ist, wie in Fig. 4 dargestellt. 

Nach dem die Vorratsrolle vollstandig abge- 
spult worden ist, kann das Fuhrungseiernent 400 
uber einen speziellen Klappmechanismus am Pa/S- 
stuck der Duse freigegeben werden und lagert sich 
folglich am Boden des Pulpebades ab. Die sich im 
Laufe der Zeit am Badboden ansammelnden Fuh- 
rungselemente 400 werden bei den routinematfigen 
Sauberungsaktionen des Bades entfernt. Wahlwei- 
se kann das Fuhrungseiernent 400 auch mit Hilfe 
einer speziellen Vorrichtung nach oben aus der 
Duse herausgezogen und somit die Duse fur das 
Fuhrungseiernent der nachsten Vorratsrolle freige- 
macht werden. 

Fig. 5 zeigt ein vollig anderes Verfahren, das 
Sicherheitselement 16 seitenrichtig an die Papier- 
bahn heranzufuhren. Hier wird das Sicherheitsele- 
ment uber ein Transportband 100, das in sich 
geschlossen uber die Rollen 101 und 102 umlauft, 
an die sich bildende Papierbahn gebracht. Urn den 
Ubergang des Folienstucks am Fadenanfang 200 
vom Transportband 100 auf die Papierbahn zu ge- 
wahrleisten, ist das Folienstuck 200 so steif und 
die Umlenkung des Transportbandes 100 an der 
Roile 101 so scharf, daB nur ein Ablosen an der 
Umlenkrolle, jedoch kein Weitertransport moglich 
ist. Ferner mufl das Transportband 100 so gestaltet 
sein, da/3 das Folienstuck 200 wahr nd des Trans- 
ports fest am Transportband 100 haftet und den- 
noch leicht abldsbar ist. Dies kann z. B; dadurch 


erreicht werden, da/5 sowohl das Transportband 
100 als auch das Folienstuck 200 mit magneti- 
schen Einlagerungen versehen werden oder da/5 
das Folienstuck 200 mit einem Haftkleber be- 

5 schichtet wird. 

Eine dritte Moglichkeit des seitenrichtigen 
Transports ist in Fig. 6 dargestellt. In diesem Fall 
wird das Folienstuck 200 und der damit verbunde- 
ne Faden 16 zwischen zwei Transportbandern, die 

10 im Aufbau zu dem in Fig. 5 gezeigten identisch 
sind, an das Rundsieb transportiert. 

Wenn das Sicherheitselement 16 genugend 
breit ist oder wenn das Papier im wesentlichen die 
endgultige Dicke erreicht hat, lagert sich vor dem 

75 Sicherheitselement 16 kein Papier mehr ab, da die 
Folie in ihrem Auflagebereich die Wasserdurchlas- 
sigkeit von Papier und Sieb unterbindet. Das Si- 
cherheitselement 16 kann z. B. mit einem HeiBkle- 
ber beschichtet sein. In der heiflen Trockenpartie 

20 der Papiermaschine wird sie dann fest mit dem 
Papier verbunden. Klebstoffbeschichtungen sind z. 
B. bei Fenster-Sicherheitsfaden notwendig, da an- 
dernfalls der Sicherheitsfaden in den Fensterberei- 
chen nicht glatt auf der darunterliegenden Papier- 

25 schicht aufliegen wurde. 

Nachteilig ist, da/5 der Klebstoff (wie z. B. Heii3- 
kleber) bei der Einbringung zunachst nur minimale 
Klebkraft haben darf, da sonst die Folie 16 in der 
Einbringduse 30 festkleben wurde. Nachdem das 

30 Sicherheitselement 16 mit Hilfe des Folienstucks 
200 an die Papierbahn angelagert wurde, wird das 
Endlosband 16 zunachst nur mit der 
"Eigenklebekraff des feuchten Papiers 26, d. h. 
per Adhasion, festgehalten. Fur breitere, dickere 

35 und steifere Fotien mit einem Breiten : Dicken- 
Verhaltnis von etwa 20 und mehr, wie sie heute 
haufig verwendet werden, sind deshalb die im fol- 
genden beschriebenen Verfahren besser geeignet. 
In Fig. 7 ist ein Verfahren dargestellt, welches 

40 das Auflegen eines Sicherheitselements 16 ermog- 
licht, das mit einem starken Haftkleber beschichtet 
und, wie in solchen Fallen ublich, mit einem die 
beschichtete Seite schutzenden Silikonpapier 35 
versehen ist. Diese Doppelfolie aus Sicherheitsele- 

45 ment 16 und Silikonpapier 35 wird, wie bisher, von 
einer Vorratsrolle 17 abgezogen und uber Umlenk- 
rollen an das Rundsieb 18 herangefuhrt. An der 
gleichen Stelle befindet sich die Abziehvorrichtung 
32 fur das Silikonpapier 35, die im wesentlichen 

so aus einer Umlenkrolle besteht, die das abgezogene 
Silikonpapier einer Speicherrolle 31 zufuhrt 

Bei der Verwendung von schwacheren Haftkle- 
bern, ahnlich wie Tesafilm, genOgt es, die mit 
Klebstoff beschichtete Seite der Folie 16 wahrend 

55 der Zufuhrung zum Rundsieb 18 abzudecken, so 
daJ3 sich in dies m Fall nur die Merkmalsfolie 16 
auf der spenderrolle 17 befindet. Fig. 8 zeigt ein 
derartiges v rfahren, bei dem als schutzende Ab- 
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deckung ein in sich geschlossenes silikonbeschich- 
tetes TrSgerband 40 benutzt wird. Dieses Band 
durchlauft eine durch die Urn lenkro lien 41 - 43 
definierte Strecke, wobei es irn Bereich zwischen 
den Umlenkrollen 44 und 41 die klebende Obersei- 
te der Merkmalsfolie 16 abdeckt. Auf diese Weise 
wird verhindert, dafi sich Papierfasern oder andere 
in der Pulpe enthaltene Substanzen auf der Kleb- 
stoffbeschichtung absetzen und dadurch die Haf- 
tung auf dem nassen Blattmaterial beeintrachtigen. 
Die in den Fig. 7 und 8 dargestellten Verfahren 
konnen, wie in Fig. 9 gezeigt, kombiniert werden, 
um das Einfadeln einer haftkleberbeschichteten 
Merkmalsfolie 16 mit Silikonpapier 35 zu erleich- 
tern. Hier wird das Silikonpapier 35 direkt nach der 
Spenderrolle 17 uber die Umlenkrolle 33 von der 
Folie 16 abgezogen und einer Speicherroile 34 
zugefuhrt. Die nun freiliegende Klebstoffbeschich- 
tung der Foiie 16 wird wahrend des weiteren 
Transports zu der nassen Papierbahn durch eine 
umlaufende silikonbeschichtete Folie 40 geschutzt, 
ganz analog zum oben beschriebenen Verfahren. 

Eine weitere Alternative zu den bisher genann- 
ten Verfahren zum Einbringen von haftkleberbe- 
schichteten Merkmalsfolien bietet das in Fig. 10 
gezeigte Vorgehen. Das Sicherheitselement 16 
wird in diesem Fall unmittelbar vor der Einbringung 
in die Papiermaschine mit Klebstoff 50 beschichtet 
und nach dem bekannten Verfahren mit Hilfe eines 
umlaufenden Silikonbandes 40 zum Rundsieb 
transportiert. 

Hinsichtlich der verwendbaren Klebstoffe ist zu 
bemerken, da/J neben Hei/J- und Haftklebern auch 
andere Klebstoffe, wie z. B. Mehrkomponentenkle- 
ber, oder Klebstoffe, die in Wasser aktiviert wer- 
den, verwendet werden konnen. Vorteilhaft ist auch 
die Verwendung von Klebstoffmischungen, bei de- 
nen die Folien zunachst angeheftet und bei spate- 
ren Produktionsschritten (z. B. beim Trocknen und 
Kalandrieren unter WarmeeinfluB) test mit dem Pa- 
pier verbunden wird. 

Fur den Fall, daJ5 das Sicherheitselement voll- 
flachig an der Oberflache des Wertpapiers sichtbar 
sein soil, gibt es noch weitere Verfahrensvarianten, 
um das Sicherheitselement seitenrichtig auf das 
Wertpapier wahrend seiner Herstellung aufzubrin- 
gen. 

Hierbei wird das Band 16, wie in Fig. 11 ange- 
deutet, der Papiermaschine so zugefuhrt, dai3 es 
auf der bereits gebildeten Papierfaserschicht 26 
aufliegt. Dabei wird das Band 16 zwischen dem 
Abnahmefilz 22 und die das Rundsieb 18 verlas- 
sende Papierfaserschicht 26 eingefuhrt. Die Folie 
16 wird von einer Vorratsrolle 17 abgezogen. 

Durch die Einfuhrung des Sicherheitselements 
16 zwischen Filz 22 und Papierschicht 26 wird eine 
b sonders gute Fuhrung und genaue Plazierung 
des Sicherheitselements 16 moglich. Die Folie 
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kann aber auch, wie in Fig. 12 gezeigt, auf der 
anderen Seite der Papierschicht 26 aufgelegt wer- 
den, also beispielsweise in den Spalt zwischen den 
Rollen 25 und der Papierschicht 26 eingefuhrt wer- 
5 den. 

Eine weitere mogliche Variante der Fadenein- 
bringung zeigt die Fig. 13. In diesem Fall wird das 
Sicherheitselement 16 bereits vor der Papierher- 
stellung an das Rundsieb angelegt. Diese Moglich- 

10 keit eignet sich besonders gut fur Faden, deren 
Breite im Bereich der Papierfaserlange oder darun- 
ter iiegt, da sich zwar auf dem Faden selbst keine 
Fasern ablagern, aber diejenigen, die sich in der 
direkten Umgebung des Fadens am Sieb abla- 

15 gernd den Faden uberlappen, so da/3 sich auf 
diese Weise beim Verlassen der Pulpe dennoch 
eine Papierunterlage im Bereich des Fadens gebil- 
det hat. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
20 Papierbahn zugewandte Seite des Folienbandes 16 
mit einer Kleberschicht versehen, wodurch eine 
starkere Fixierung der Folie auf der Papieroberfla- 
che erreicht wird. Die Kleberschicht kann sowohl 
als wasserloslicher Nafikleber als auch als Heifi- 
25 schmelzkleber ausgefuhrt sein. Beim Trocknen der 
Papierbahn wird der Kleber aktiviert und/oder aus- 
gehartet. Das Element wird damit fest im Papier 
verankert. 

Die Zufuhrung des Sicherheitselements wird 

30 hier aus Grunden der Anschaulichkeit an einer Ma- 
schine mit nur einem Rundsieb beschrieben. Es 
stellt jedoch kein Problem dar, dieses Verfahren 
auf eine Maschine mit zweilagiger Produktion, d. h. 
auf eine Doppelrundsieb-Anlage oder auf eine 

35 Langsieb-Papiermaschine, zu ubertragen. In die- 
sem Fall wird der Faden dem Sieb zugefuhrt, das 
den Hauptanteil der Papierdicke produziert bzw. 
analog dem Langsieb zugefuhrt. 

Nach dem Auflegen des Sicherheitselements 

40 auf die Papierschicht lauft dieses in ublicher Weise 
durch die weiteren Behandlungsstationen in der 
Papiermaschine. Beim Kalandrieren wird ein even- 
tuell eingelagertes optisch variables Element in der 
in Fig. 1 gezeigten Art und Weise in die noch 

45 weiche Papierschicht eingedruckt, wobei sich die 
Papierfasern der glatten Oberflache des Elements 
anpassen. 

Fur den Fall, dai3 nicht ein endloses Band 
aufgebracht wird, sondern einzelne Elemente, muC 

so nach Verankerung der Elemente im Papier das 
Transferband wieder abgezogen werden. Dies er- 
folgt vorzugsweise nach dem Trocknen der Papier- 
bahn, in jedem Fall aber vor der Leimungsstation. 
Die gleiche Vorgehensweise ist notwendig, w nn 

55 Endlosbander im Transferverfahren aufgebracht 
werden sollen bzw. dunne Folien mit geringer Ei- 
genstabilitat auf der Papierob rflache zu fixieren 
sind. 
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Nach der QualitMtsprUfung ist die Papierbahn 
fertig fUr den Druck, sie kann entweder auf einer 
Aufwickelvorrichtung aufgewickett und gelagert 
Oder direkt in eine Druckmaschine eingefiihrt war- 
den. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Wertpapiers 
mit eingelagertem Sicherheitselement, insbe- 
sondere Sicherheitsfaden mit Zeichen oder op- 
tisch aktiven Strukturen in Form von 
Hologramnrv, Beugungs- oder Interferenzstruk- 
turen, dadurch gekennzeichnet, da/3 das Si- 
cherheitselement in Form eines endlosen Ban- 
des seitenrichtig auf einer Spule vorliegt und 
da(3 dieses Band mit mechanischen Mitteln an 
das Sieb der Papiermaschine herangefuhrt 
wird, wobei die mechanischen Mittel derart 
ausgebildet sind, da/J eine Verdrehung ' des 
Bandes unter Normalbedingungen unterbleibt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet, 
durch folgende Schritte: 

- Befestigen einer flachenhaften Positio- 
nierhilfe am Anfang des auf der Spule 
vorliegenden Endlosbandes, 

- Heranfuhren der flachenhaften Positio- 
nierhilfe und des damit verbundenen 
Endlosbandes an das Papiersieb mit Hil- 
fe mechanischer Mittel, wobei die me- 
chanischen Mittel so ausgebildet sind, 
da/3 eine Verdrehung der flachenhaften 
Positionierhilfe und somit des Sicher- 
heitselements unter Normalbedingungen 
unterbleibt, 

- gleichmafliges und seitenrichtiges Anla- 
gern der flachenhaften Positionierhilfe an 
die entstehende Papierbahn, so da/3 das 
Sicherheitselement seitenrichtig am Pa- 
piersieb anlagert. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch folgende Schritte: 

- Einfuhren des Endlosbandes in eine ein 
raumliches Fuhrungselement durchzie- 
hende Offnung, die das Band derart urn- 
schlieJSt, da/3 es sich zwar in Laufrichtung 
bewegen, jedoch nicht verdrehen kann, 

- Befestigen einer flachenhaften Positio- 
nierhilfe am Bandanfang, nachdem er die 
Offnung des r&umlichen FQhrungsele- 
ments passiert hat, 

- Anordnen des raumlichen Fuhrungsele- 
ments vor dem Sieb, so daJ3 es beim 
Wechsel der Spule, auf welcher das Si- 
cherheitselement in Form eines Endlos- 
bandes vorliegt, entfernt werden kann f 


- gleichmafliges und seitenrichtiges Anla- 
gern der flachenhaften Positionierhilfe an 
die entstehende Papierbahn, so da/3 das 
Sicherheitselement seitenrichtig am Pa- 
5 piersieb anlagert. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die flachenhafte Positionierhilfe ein perfo- 

10 riertes Foiienstuck ist. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
da/3 die flachenhafte Positionierhilfe ein Ge- 

75 flecht ist. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
da/3 das raumliche Fuhrungselement zylin- 

20 drisch ist. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
da/3 das raumliche Fuhrungselement quader- 

25 formig ist. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
da/3 das raumliche Fuhrungselement und die 

30 Duse derart aufeinander abgestimmt sind, da/3 

das Fuhrungselement in der Duse gleiten kann 
und am Dusenausgang arretiert werden kann. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
35 spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 

da/3 das mechanische Mittel eine Stange ist, 
auf welcher das raumliche Fuhrungselement 
an der dem Sieb zugewandten Seite ablosbar 
verankert ist. 

40 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
da/3 das mechanische Mittel ein in sich ge- 
schlossenes Transportband ist, welches die 

45 flachenhafte Positionierhilfe und das damit ver- 

bundene Endlosband zum Sieb transportiert. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 die flachenhafte Positio- 

50 nierhilfe am Transportband haftet. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 sowohl das Transportband 
als auch die flachenhafte Positionierhilfe mit 

55 magnetischen Substanz n versehen ist, deren 

Wechselwirkung fur die notige Haftung wah- 
rend des Transports zum Papiersieb sorgt. 
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13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die flachenhafte Positio- 
nierhilfe auf der dem Transportband zuge- 
wandten Seite mit einem Haftkleber versehen 
ist 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dafl das Sicherheitselement mit der flachenhaf- 
ten Positionterhilfe zwischen zwei in sich ge- 
schlossenen Transportbandern zum Sieb 
transportiert wird. 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
da/J die mechanischen Mittel Transportrollen 
sind. 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
dafl das Sicherheitselement in einer Rundsieb- 
maschine zwischen die Rlzbahn und die vom 
Rundsieb ablaufende Papierbahn eingefuhrt 
wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15. 
dadurch gekennzeichnet, da/J das Sicher- 
heitselement vor den Kalanderwalzen an die 
vom Naflfilz abgewandte Seite der Papierbahn 
angebracht wird. 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
daJ3 das Sicherheitselement an einem Punkt 
dem Sieb zugefuhrt wird, an dem ein wesentli- 
cher Teil der Papierbildung abgeschlossen ist, 
insbesondere nachdem etwa 80 bis 90 % der 
Papierdicke vorliegen. 

19. Verfahren nach einem Oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
dafl das Sicherheitselement papierseitig mit ei- 
nem Klebstoff beschichtet ist. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Klebstoff ein wasser- 
losiicher Naflkleber oder ein Heiflschmelzkle- 
ber ist. 

21. Verfahren nach einem Oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, 
dafl das Sicherheitselement auf der Spender- 
rolle mit einer die Klebstoffschicht schUtzen- 
den Tragerschicht, wie z. B. Silikonpapier, ver- 
sehen ist, das unmittelbar vor der Beruhrung 
der nassen Papierbahn abgezogen wird. 

22. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 


spruche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, 
da/J das Sicherheitselement mit Hilfe einer in 
sich geschlossenen Transportbahn, welche die 
mit Klebstoff beschichtete Seite abdeckt, an 
5 die Papierbahn transportiert wird. 

23. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, 
da/J das Sicherheitselement auf der Spender- 

10 rolle mit einer schutzenden Tragerschicht, z. 

B. Silikonpapier, versehen ist, das unmittelbar 
hinter der Spenderrolle abgezogen wird. 

24. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
75 spruche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, 

da/J der Klebstoff auf der Strecke zwischen 
Spenderrolle und Sieb auf das Sicherheitsele- 
ment gebracht wird. 

20 25. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, 
da/J das Sicherheitselement ein optisch variab- 
les Element in Form einer Tragerfolie mit einer 
Hologramm-,. Beugungs- oder Interferenzstruk- 

25 tur ist. 

26. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, 
da/J das Sicherheitselement aus einem metalli- 

30 sierten Kunststoffaden besteht. 

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Metallbeschichtung 
Aussparungen in Form yon Mustern und/oder 

35 Zeichen aufweist. 

28. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 27, dadurch gekennzeichnet, 
da/J das Sicherheitselement mindestens ein 

40 Breite/Dicke-Verhaltnis von etwa 10/1 aufweist. 

29. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, 
da/J das Sicherheitselement in Form einzelner 

45 Etiketten auf einem endlosen Transferband an- 

geordnet ist 

30. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 28, dadurch gekennzeichnet, 

so da/J das Sicherheitselement als Fenster-Sicher- 

heitsfaden in das Wertpapier eingebracht wird. 

31. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 29, dadurch gekennzeichnet, 

55 dafl das Sicherheitselement ganzflachig an der 

Oberflache des Wertpapiers frei liegt. 

32. Vorrichtung zur Herstellung eines Wertpapiers 
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mit eingelagertem Sicherheitselement, insbe- 
sondere Sicherheitsfaden mit Zeichen Oder op- 
tisch variablen Strukturen in Form von 
Hologramm-, Beugungs- oder Interferenzstruk- 
turen, dadurch gekennzeichnet, da/5 das Si- 
cherheitselement in Form eines Endlosbandes 
(17) seitenrichtig auf einer Spule (17) vorfiegt 
und daS mechanische Mittel (30, 70, 100) vor- 
gesehen sind, die das Band an das Papiersieb 
heranfuhren und unter Normalbedingungen 
keine Verdrehung des Bandes zulassen. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJ3 ein raumliches Fuhrungs- 
eiement (400) vorgesehen ist, welches eine 
durchgehende Offnung aufweist, die in ihrem 
Dimensionen dem Endlosband (16) derart an- 
gepaBt ist, daB dieses sich zwar in Laufrich- 
tung frei bewegen, jedoch nicht verdrehen 
kann. 

34. Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzeichnet daB das raumliche Fuhrungs- 
element (400) zylindrisch ist. 

35. Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzeichnet dai3 das raumliche Fuhrungs- 
element (400) quaderformig ist. 

36. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 32 bis 35, dadurch gekennzeich- 
net, da/3 die das Sicherheitselement (16) ein- 
blasende Duse (30) ein PaBstuck (60) aufweist, 
welches das raumliche Fuhrungselement 
(400), losbar arretiert. 

37. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 32 bis 36, dadurch gekennzeich- 
net, daB das mechanische Mittel eine Stange 
(70) ist, auf welcher das raumliche Fuhrungs- 
element (400) an der dem Sieb zugewandten 
Sette ablosbar verankert ist. 


net, da/5 die mechanischen Mittel Transportrol- 
len sind. 

41. Wertpapier mit eingelagertem Sicherheitsele- 
5 ment, vorzugsweise optisch variables Element, 

in Form von auf der Papieroberflache aufge- 
brachten Hologramm-, Beugungs- oder Interfe- 
renzstrukturen, hergestellt nach dem Verfahren 
gemaB Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
io da/3 das Sicherheitselement (12) unter der 

Oberflachenleimschicht in das Wertpapier (10) 
eingebettet ist und die Oberflache eine durch- 
gehende glatte, stufenlose Ebene bildet. 

75 42. Wertpapier nach Anspruch 41, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Tragerfolie mit dem 
optisch variablen Element (16) als endloser 
Streifen ausgebildet ist 

20 43- Wertpapier nach Anspruch 42, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Streifen eine Breite 
von einigen Millimetern bis einigen Zentime- 
tern aufweist. 

25 44. Wertpapier nach Anspruch 41, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Tragerfolie mit dem 
optisch variablen Element (16) in Form von 
separaten Etiketten im Wertpapier eingebettet 
ist. 

30 

45. Wertpapier nach einem der Anspruche 41 bis 
44, dadurch gekennzeichnet, daB das optisch 
variable Element ein Hologramm ist. 

35 46. Wertpapier nach Anspruch 45, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Hologramm eine Dicke 
von etwa 10 bis 50 Mikrometern aufweist- 

47. Wertpapier nach einem der Anspruche 41 bis 
40 46, dadurch gekennzeichnet, daB das Sicher- 

heitselement (12) fugenlos in das Wertpapier 
(10) eingebettet ist. 


38. Vorrichtung nach einem der Anspruche 32 bis 

37, dadurch gekennzeichnet, daB das mecha- 45 
nische Mittel ein in sich geschlossenes Trans- 
portband (100) ist. 


39. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 32 bis 37, dadurch gekennzeich- so 
net, daB die mechanischen Mittel zwei in sich 
geschlossene TransportbSnder (100) sind, die 

so angeordnet sind, daB das Endlosband (16) 
zwischen diesen Transportbandern an das 
Sieb transportiert wird. 55 

40. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 32 bis 37, dadurch gekennzeich- 
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